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Isolator und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Ein zylindrischer Tragkdrper (1) aus glasfaserver-
starktem Kunststoff trigt eine Beschirmung (2) aus
elastischem Material, z.B. einem Silikonelastomer.

Die Beschirmung (2) besteht aus mehreren Windun-
gen (3) eines im Extrudierverfahren hergestellten Profil-
streifens (4), welcher schraubenlinienférmig um den Trag-
korper (1) lduft, wobei seine Grundfliche (5) mit dessen
Aussenfliche verklebt ist. Die Oberfliche (6) des Profil-
streifens (4) trigt einen abstehenden Steg (7). Die Randfl4-
chen (8, 8b) des Profilstreifens (4) verlaufen parallel, die
zweite Randfliche (8b) schliesst mit der Grundfliche (5)
desselben einen spitzen Winkel ein. Die Randfléchen (8b,
8a) an zwei aufeinanderfolgenden Windungen stossen an-
einander und sind an der zwischen ihnen gebildeten Fuge
(9) verklebt.

Bei der Herstellung des Isolators wird der Profilstrei-
fen (4) auf den sich drehenden Tragkdrper (1) aufgewik-
kelt. Bevor er mit der Aussenfliche desselben in Beriihrung
kommt, wird auf seine Grundfliche (5) Haftvermittler auf-
getragen (A), nachdem dieselbe vorher durch Schaben
oder Erwirmen (B) vorbereitet wurde. Auf eine der Rand-
flichen (8a) wird gleichfalls Haftvermittler aufgetragen.
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1. Isolator fiir Hochspannungsanlagen mit eineim wenig-
stens teilweise aus Kunststoff bestehenden Tragkorper (1) und
einer aus elastischem Material bestehenden Beschirmung (2) mit
mindestens einem vorgefertigten Teil mit Schirmprofil, welcher
mit einer Kontaktfliche an der Aussenfliche des Tragkorpers
(1) anliegt, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens eine
vorgefertigte Teil mit Schirmprofil ein Schirmlangsprofil (2) ist,
das in mehreren aufeinanderfolgenden Wandungen (3) um den
Tragkorper (1) lduft.

2. Isolator nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schirmléngsprofil als Profilstreifen (4) ausgebildet ist, mit
einer Grundfldche (5), welche als Kontaktfliche dient, einer
Oberflédche (6), welche mindestens einen abstehenden, durchge-
henden Steg (7) aufweist und mit gegen die Grundfliche (5) ab-
gewinkelten seitlichen Randflédchen (8a, 8b) und dass die
Grundfldche (5) des Profilstreifens (4) mit der Aussenfldche des
Tragkdrpers (1) verklebt ist.

3. Isolator nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die beiden Randflichen (8a, 8b) des Profilstreifens (4) parallel
sind und die einander zugewandten Randfldchen (8b, 8a) von in
Richtung der Isolatorachse aufeinanderfolgenden Windungen
(3) aneinanderstossen und ldngs der zwischen ihnen gebildeten
Fuge (3) verklebt sind.

4. Isolator nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
eine der Randfldchen (8b) des Profilstreifens (4) derart zur Mit-
te desselben hin geneigt ist, dass sie mit der Grundflédche (5)
desselben einen spitzen Winkel einschliesst.

5. Verfahren zur Herstellung eines Isolators nach einem der
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Schirm-
langsprofil unter Drehung des Tragkorpers (1) auf dessen Aus-
senflidche aufgewickelt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass wihrend des Aufwickelvorgangs auf die Grundfldche (5)
des Profilstreifens (4) kontinuierlich Haftvermittler aufgebracht
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Grundfliche (5) des Profilstreifens (4) vor dem Auf-
bringen des Haftvermittlers mechanisch aufgerauht oder er-
wirmt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7 zur Herstellung eines
Isolators nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass wihrend des Aufwickelvorgangs auf mindestens eine der
Randflichen (8a, 8b) des Profilstreifens (4) kontinuierlich Haft-
vermittler aufgebracht wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8 zur Herstellung eines Isola-
tors nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Profil-
streifen (4) derart aufgewickelt wird, dass an der zuletzt ange-
brachten Windung (3) jeweils die zur Mitte des Profilstreifens
(4) hin geneigte, mit der Grundfléche (3) desselben einen spit-
zen Winkel einschliessende Randflidche (8b) desselben freiliegt
und dass dieselbe jeweils beim Anbringen der nichsten Win-
dung (3) durch die andere Randfldche (8a) des Profilstreifens
(4) zugedeckt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass ein im Extrudierverfahren hergestelltes
Schirmlédngsprofil verwendet wird.

Die Erfindung bezieht sich auf einen Isolator fiir Hochspan-
nungsanlagen mit einem wenigstens teilweise aus Kunststoff be-
stehenden Tragkorper und einer aus elastischem Material beste-
henden Beschirmung mit mindestens einem vorgefertigten Teil
mit Schirmprofil, welcher mit einer Kontaktflache an der Aus-
senfléche des Tragkorpers anliegt und auf die Herstellung eines
solchen Isolators.

5

Derartige Isolatoren werden z.B. als Stiitzen fiir Wandler
und Ableiter verwendet oder als Geh&use fiir Wandler oder ge-
steuerte Durchfiihrungen und 16sen in diesen Funktionen wegen
ihrer grosseren Festigkeit und ihres geringeren Gewichts allméh-
lich die herkdmmlichen Porzellanisolatoren ab.

Es ist ein Isolator geméss dem Oberbegriff des Anspruchs 1
bekannt (The Second Generation of High-Voltage Insulator,
Publikation Nr. 2254-H der Ohio Brass Company, Mansfield,
Ohio 44902), bei welchem ein zylindrischer Tragk6rper eine Be-

10 schirmung trégt, welche aus in axialer Richtung aufeinanderfol-

15

20

25

30

[
G

4

S

4;

by

S

=3

55

60

genden, den Tragkorper umgebenden geschlossenen Ringen mit
Schirmprofil besteht. Die Beschirmung wird durch Aufschieben
der vorgefertigten Ringe auf den Tragkorper angebracht. Da
sich andernfalls beim Aufschieben der Ringe leicht Luftein-
schliisse bilden konnten, was wegen der Gefahr von Glimment-
ladungen ungedingt zu vermeiden ist, muss das Aufschieben der
Beschirmungsringe im Vakuum durchgefiihrt werden (s. S. 6
der obengenannten Publikation), was das Herstellungsverfahren
ausserordentlich kompliziert und verteuert. Ausserdem miissen
die Ringe einzeln und dem Umfang des Tragkérpers an der
Stelle, an der sie jeweils angebracht werden, angepasst gegossen
werden. Beziiglich der Formen von Tragkérpern, die auf diese
Weise beschirmt werden kdnnen, ergeben sich aus geometri-
schen Griinden Beschrankungen.

Zudem kommt bei dem angegebenen Verfahren zum Auf-
bringen der Beschirmung ein Verkleben von Tragkorper und
Beschirmung, insbesondere bei grosser Linge des Tragkorpers,
kaum in Frage. Um ein Eindringen von Feuchtigkeit zu verhin-
dern, wird daher, neben der Verwendung von Silikonfett als
Dichtmittel, die Beschirmung durch Endmuffen stiindig unter
Vorspannung gehalten, was die Handlichkeit des Isolators bei
der Montage beeintrachtigt.

Es ist auch ein Isolator bekannt (DE-OS 3 228 386), bei wel-
chem die Beschirmung als Ganzes angegossen und mit dem
Tragkorper verklebt ist.

Bei der Herstellung derartiger Isolatoren muss die Gussform
jeweils nicht nur an den Durchmesser, sondern auch an die
Lénge des Isolators angepasst werden. Jeweils kleine Serien ver-
schiedener Ausfiihrung bzw. Bemessung kénnen daher kaum
wirtschaftlich hergestellt werden. Abgesehen davon ist das Um-
giessen an sich ein verhéltnismissig aufwendiger Arbeitsgang.

Es ist weiters ein Isolator bekannt (ebenfalls aus DE-OS
3 228 386), bei welchem der Tragkorper mit einer Folie um-
wickelt ist, auf welche abwechselnd vorgefertigte Ringe mit
Schirmprofil und Zwischenringe aufgeschoben und die Zwi-
schenringe auf die Folie aufvulkanisiert sind.

Es erscheint fraglich, ob bei einem derartigen Isolator nicht
die Gefahr des Eindringens von Feuchtigkeit bzw. der Bildung
von Lufteinschliissen zwischen Profilringen und Folie besteht.
Beziiglich der Anpassung der Beschirmung an den Tragkorper
ergeben sich die gleichen Schwierigkeiten und Beschrankungen
wie im Fall des erstgenannten Isolators.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen gattungsgemassen Isola-
tor zu schaffen, welcher nach einem einfachen und billigen Ver-
fahren herstellbar ist, insbesondere soll die Herstellung der Be-
schirmung einfach und flexibel beziiglich Form und Abmessung
des Tragkorpers sein. '

Diese Aufgabe wird durch die Erfindung, wie sie in den An-
spriichen gekennzeichnet ist, gelost.

Die Erfindung schafft einen Isolator, bei dessen Herstellung
das Aufbringen der Beschirmung #dusserst einfach ist. Tragkor-
per verschiedenster Formen und Abmessungen kénnen zudem
mit dem gleichen, z.B. im kostengiinstigen Extrudierverfahren
hergestellten Schirmlédngsprofil beschirmt werden.

Neben der Moéglichkeit, selbst jeweils kleine Serien von Iso-
latoren verschiedener Formen und Gréssen rationell und billig
herzustellen, liegen die durch die Erfindung erreichten Vorteile
auch darin, dass bei einem gattungsgeméssen Isolator die Be-



schirmung mit dem Tragkorper problemlos und kontrollierbar
verklebt werden kann, wodurch eine besonders zuverléssige,
einschlussfreie, gegen Feuchtigkeit resistente Verbindung gege-
ben ist und der Isolator eine handliche, leicht und anwendungs-
gerecht montierbare Einheit bildet.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von nur einen
Ausfiihrungsweg darstellenden Zeichnungen néher erldutert.

Es zeigt:

Fig. 1 die Seitenansicht eines erfindungsgemaissen Isolators;

Fig. 2 einen Ausschnitt aus einem Léngsschnitt durch den
erfindungsgemdssen Isolator;

Fig. 3 in perspektivischer Darstellung das Aufbringen der
Beschirmung auf den Tragkérper entsprechend dem erfindungs-
gemissen Verfahren zur Herstellung des Isolators und

Fig. 4 das gleiche in der Draufsicht.

In den Fig. 1 und 2 ist ein Isolator dargestellt, welcher in
seinem grundsétzlichen Aufbau einen Tragkorper 1 enthilt,
welcher als Hohlzylinder ausgebildet ist und vorzugsweise aus
einem z.B. im filament winding-Verfahren hergestellten und aus
Epoxidharz und Glasfasern aufgebauten Verbundstoff besteht.
Es sind natiirlich auch Tragkérper anderer Form mdglich, ins-
besondere Rotationskérper, z.B. Kegelstiimpfe, Kugelabschnit-
te usw. Der Tragkorper 1 trégt eine Beschirmung 2 aus elasti-
schem Material, z.B. einem Silikon-Elastomer, einem Athylen-
Propylen-Kautschuk (EPR, EPM, EPDM) oder Polytetrafluor-
dthylen (PTFE), welche mit einer Kontaktfldche an der Aussen-
fliche des Tragkorpers anliegt.

Erfindungsgemiss besteht die Beschirmung 2 aus mehreren
aufeinanderfolgenden Windungen 3 eines Schirmléngsprofils,
welches schraubenlinienférmig um den Tragkorper 1 lduft und
dessen Kontaktfliche mittels eines Haftvermittlers, z.B. des
Zweikomponentenklebers Araldit ® AW 134B/HY 994 der
Firma CIBA-GEIGY, an der Aussenfliche desselben befestigt
ist.

Das Schirmldngsprofil ist als Profilstreifen 4 ausgebildet,
mit einer als Kontaktfliche dienenden Grundfliche 5 und einer
Oberfliche 6, welche einen abstehenden Steg 7, er kann unge-
fahr rechtwinklig oder auch schrédg zur Oberflédche 6 ausgerich-
tet, glatt ausgebildet oder mit Rillen usw. versehen sein, auf-
weist sowie zwei parallelen Randflichen 8a, 8b. An die zweite
Randfliche 8b stosst jeweils die erste Randfliche 8a der in
Richtung der Isolatorachse nichstfolgenden Windung. Die bei-
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den Randflichen 8a, 8b sind an der zwischen ihnen gebildeten
Fuge 9 untereinander verklebt, damit keine Feuchtigkeit zwi-
schen die aufeinanderfolgenden Windungen bzw. zwischen die
Aussenfliche des Tragkorpers 1 und die Kontaktfldche der Be-
schirmung 2 eindringen kann. Der Schutz gegen das Eindringen
von Feuchtigkeit ist noch dadurch verbessert, dass die zweite
Randfliche 8b zur Mitte des Profilstreifens 4 hin geneigt ist
und mit der Grundfliche 5 desselben einen spitzen Winkel ein-
schliesst. Dadurch wird die Tiefe der Fuge 9 vergrossert, ausser-
dem kann man einen senkrecht aufgestellten Isolator so aus-
richten, dass sie, von der Grundfliche 5 zur Oberfldche 6 des
Profilstreifens 4 hin, nach unten geneigt ist.

In den Fig. 3 und 4 ist das Aufbringen der Beschirmung 2
auf den Tragkorper 1 im Verlauf der Herstellung des oben be-
schriebenen Isolators entsprechend dem erfindungsgeméssen
Herstellungsverfahren dargestellt. Dabei wird der Tragkorper 1
um seine Achse in Pfeilrichtung gedreht und dadurch der durch
eine Zugkraft P gespannte Profilstreifen 4 schraubenlinienfor-
mig auf dessen Aussenfldche aufgewickelt. An der Stelle A wird
auf die Grundflache 5 des Profilstreifens 4, z.B. mittels einer
Biirste oder einer Spriihvorrichtung, Haftvermittler aufgetra-
gen, nachdem die Grundfliche an der Stelle B durch mechani-
sches Aufrauhen (Schaben) oder Erwarmen dafiir vorbereitet
wurde. An der Stelle C werden die Aussenfldche des Tragkor-
pers 1 und die Grundfliche 5 des Profilstreifens 4 verklebt.

Die Stelle C ist gut einsehbar und die Entstehung eines gu-
ten, einschlussfreien Kontakts daher, im Gegensatz zu bekann-
ten Verfahren, gut kontrollierbar.

An der Stelle A wird, wie auf die Grundfldche 5, auch auf
die erste Randfliche 8a des Profilstreifens 4 Haftvermittler auf-
getragen. An der Stelle C deckt dieselbe die an der zuletzt ange-
brachten Windung freiliegende, zur Mitte des Profilstreifens 4
hin geneigte und mit der Grundflache 5 desselben einen spitzen
Winkel einschliessende zweite Randfldche 8b des Profilstreifens
4 zu und wird mit dieser verklebt.

Besonders kostengiinstig ist die Verwendung eines im Extru-
dierverfahren hergestellten Profilstreifens.

Bei der Beschirmung von Tragkdrpern mit starker, insbe-
sondere konstanter Kriimmung der Aussenfldche (z.B. Kabel-
endverschliissen) kann die Verwendung von Profilstreifen, wel-
che eine derselben wenigstens annihernd entsprechende Vor-
spannung aufweisen, von Vorteil sein.
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